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Parmi les procedes de soudure de pieces en toles 
de metaux tek qu'acier doux, acier inoxydable, 
aliiage d'aluminium AG3, etc., executes au moyen 
de machines electriques a souder a la molette, celui 
dit par ecrasement, ou « mash welding », est bien 
connu. 

U consiste. com me represents sur la figure 1 : 

A amener les deux parties a souder 1 et 2 des 
deux pieces a se recouvrir d'une vajeur r bien deter- 
in i nee : par exemple une fois ou une fois et demie 
Tepaisseur e de la tole la plus mince a assembler; 

A employer une molette 3 d'une largeur 1 fonc- 
tion de Tepaisseur e, par exemple, suivant les pieces 
et metaux, cinq, huit, dix fois e; 

A exercer par la molette une pression de Tordre 
de deux a trois fois la pression normale. 

Dans ces conditions, il se produit, pendant la 
soudure. au passage entre la molette 3 et la barre 
conductrice 4, un ecrasement du recouvrement qui 
ramene les deux parties soudees dans le meme plan 
(fig. 2). 

On obtient ainsi, aussi bien au-dessus 5 qu'au- 
dessous 6, deux surfaces unies et planes qui, apres 
un simple polissage ou avivage, permettent Tappli- 
cation d'un traitement de surface d'un fini impec- 
cable, qu'il s'agisse de peinture, emaillage, ou 
recouvrements electrolytiques. 

L'inconvenient de ce procede reside dans ce que, 
pour obtenir deux surfaces planes, unies, bien regu- 
lieres el homogenes au droit de la soudure, il est 
indispensable de realiser un recouvrement d'une lar- 
geur rigoureusement constante et fonction de Tepais- 
seur de la tole la plus mince a souder. 

Cette exigence impose des tolerances etroites, pour 
les dimensions des parties devant etre soudees et, 
par consequent, des operations couteuses et parfois 
compliquees, telles que cisaillage et detourage precis, 
ainsi que de grandes precautions de montage, pour 
que les bords des deux pieces se recouvrent exac- 
tement et uniformement, et ne se deplacent ou ne 
se deforment pas, en cours de soudure. 



Dans beaucoup de cas, les pieces assembles ne 
sont visibles que d'un cote et il suffit que seul ce 
cote presente une surface plane et un fini impec- 
cable. 

On peut citer comme exemple la. cuye emaillee 
(avec emaux ceramiques) d'une armoire frigori- 
fique, dont seul l'interieur, fini avec un email de 
recouvrement blanc, doit etre parfait, tandis que 
1'exterieur non visible du cote de la matiere formant 
isolant thermique entre la cuve et Tenveloppe est 
fini avec un email de fond (maese), et* peut avoir 
une surface presentant une saillie constituee par le 
bord plus ou moins releve d'une des deux pieces 
a assembler par soudure a la molette. 

Pour de tels cas, la societe demanderesse a mis 
au point un nouveau procede de soudure par ecra- 
sement beaucoup plus simple et plus economique 
que le procede connu, et qui fait I'objet de la pre- 
sente invention. 

Le procede decrit ci-apres s'accomode d'un recou- 
| vrement de largeur variable des deux parties a sou- 
der, d'oii la suppression, tout au moins sur la piece 
la plus difficile a usiner, de toutes operations de 
cisaillage et detourage precis et la suppression des 
tolerances serrees sur les dimensions d'une des 
pieces a assembler et des grandes precautions pour 
1'execution des montages de soudure, une seule des 
pieces devant presenter des cotes et un positionne- 
ment rigoureux par rapport a la" molette. 

Comme represente sur la figure 3, les parties a 
souder 10 et 20 se recouvrent sur une largeur R. 
Mais celle-ci n'est plus fonction de Tepaisseur de 
la tole : elle peut varier suivant les possibjlites d'exe- 
cution et cela meme le long de la ligne de soudure, 
lorsque les parties a souder ne se recouvrent pas 
uniformement sur toute cette ligne. 

Dans la presente invention, la position de la 
molette est uniquement determinee d'apres le champ 
ou rive de la piece situee du cote ou Ton desire 
que la face soit plane et sans asperite; dans le cas 
de la figure 3, il s'agit de la piece 20. On a trouve 
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[1.087.321] — 
que lee meilleurs resultats etaient obtenus en reglant 
la molette de fa<;on que la distance R, entre le 
champ 40 et le bord d'attaque 50 de la molette, 
soit egale a 1'epaisseur de la tole 20. Quant au 
recouvrement des parties 10 et 20, il peut etre quel- 
conque et variable. 

Grace a ce positionnement, on obtient, apres sou- 
dage, corame indique sur la figure 4, une face 60 
plane, lisse, unie et homogene, et une face 70 qui 
comporte une saiUie 80, sorte de nervure d'autant 
plus irreguHere le long de la ligne de soudure, que 
les bords de la piece 10, et le recouvrement avant 
soudure, le sont. Mais ce resultat n'a pas d'impor- 
tance, puisque, par hypothese, cette face n'est ni 
vue, ni touchee quand 1'appareil est termine. 

La figure 5 represente 1'application du procede, 
objet de 1'invention, a la cuve d'armoire de refrige- 
rateur t deja mentionnee. 

Dans ce cas, la piece 10 correspond a la virole 
de la cuve et la piece 20 au plafond de cette cuve, 
ou au fond symetrique et non represente. La virole* 
comportant trois grands plis constituant Tarriere 
et les cotes de la cuve, ainsi que des plis rabattus 
en haut et en bas pour y souder le plafond et le 
fond, on remarquera que, si des tolerances precises 
devaient etre observees sur les dimensions de ces 
plis, cette exigence compliquerait fortement 1'exe-. 
cution de la cuve, tandis que les dimensions peuvent 
etre sensiblement variables et irregulieres, la fabri- 
cation en est notablement simpKfiee. On releve done, 
grace a la presente invention, que le plafond 20 
(ou le fond non represente) est une piece legerement 
emboutie, simple, dont il est facile d'obtenir des 
dimensions constantes et des bords rectilignes, par 
un outil de detourage, par exemple, suivant la ligne 
de soudure. Comme 1'interieur de la cuve est seul 
visible et accessible, il est facile, en appliquant le 
procede, d'obtenir, sans tolerances serrees de fabri- 
cation, des viroles 10 et des plafonds ou fonds 20 
se soudant convenablement. On obtient ainsi, au 



droit de la soudure, et a Tinterieur de la cuve, une 
surface plane, unie et homogene, susceptible de 
recevoir un fini emaille blanc ceramique sans d£faut 
et d'un bel aspect. D'ou une simplification conside- 
rable dans la fabrication et une diminution sensible 
du prix de revient 

La description et les figures se rapportent au cas 
oil les pieces a souder sont serrees entre un cadre- 
support conducteur constitue par des barres et pla- 
ques de cuivre, et une seule molette mobile. Le 
meme procede peut ausai bien s'appliquer au cas 
ou les pieces sont soudees par ecrasement entre deux 
moieties. 

De meme, i'exemple cite n'est aucunement limi- 
tatif et de multiples dispositions derivees de celle 
decrite et employant le meme procede peuvent bene- 
ficier des avantages de celui-ci et rentrent dans 
1'objet du present brevet. 

Pour realiser commodement le positionnement 
exact du champ de rive par rapport a la molette, 
il est reconnu, bien que non necessaire, d'equiper 
la soudeuse d'un des points de reperage d 9 fonction 
qui peut etre realisee par tous moyens acludlement 
conn us. par exemple mecanique ou electrique. 

RESUME 

Procede perfectionne de soudure electrique de 
toles, dite par ecrasement, consistant a positionner 
la (ou les) molette de soudure, d'apres le champ, 
ou rive, de la tole, situee du cote ou 1'on desire 
obteriir une surface soudee unie et sans asperite, en 
fonction de Tepaisseur de la tole a souder. 

A titre de produits nouveaux, ks machines a sou- 
der permettant 1'application du procede ci-dessus 
et les produits soudes, realises a partir dudit procede 
et comportant ainsi, d'un seul cote, une surface unie 
et sans asperite. 
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